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Laserconditions
Laserpower:900w,Spotdiameter:2mm,Scanrate
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Laserconditions
Laserpower:1100w,Spotdiameter:2mm,Scanrate
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Fig.6Hardnessofspecimensafierheattreatment
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CuttingcOnditiOns
V=60m/min,d=0.Smm,fJlmm/rev,t=60Sec,dry
Fig.9WearpattemsofcarbidetoolP30whentuming
ofS45Cafterlaserheattreatment
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I"2Rerconditions
Laserpower:llOOw,Spotdiameer:2mm,Scanrate:
Smm/sec,Feedrate:l.6mm/rev,Absorbent:h-BN
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Fig.7Dismbutionofvickershardnessofspecimens
中にはそれぞれの吸収剤を使用した場合の最大熱影響
深さとh-BNを使用時のB,N層の幅を示した．使用し
た吸収剤により工具摩耗に違いが生じた原因として，
h-BNについては固体潤滑材としての働き，高炉スラ
グについては最表面層のアブレッシブ作用の低減およ
びカルシウム脱酸鋼切削時に見られるような高温下に
おける複合酸化物の潤滑効果などの影響により高温下
における摩擦特性が改善されたためと考えられる．
図i2に切削後の断面形状と硬度分布を示す．切削後
削時も背分力が他の分力と比べ大きいが，これは高硬
度材切削時の特徴である．カーボン系吸収剤と比較し
工具摩耗の小さいスラグ,h-BNで小さい抵抗を示す‐
ことが分かる．
図l1に切削時の工具と被削材の接触状態を示す．図
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Cuttingconditions
Tbol:P30,v=60m/sec,d=0.5mm,f=0.1mm/rev,dry
Cuttmgconditions
V=60m/min,d=0.5mm,f=0.lmm/rev,dry Fig.12
Proiileoffimshedsuriaceandhardnessof
specimenafierheattreatmentwithCO21aser
usingh-BNpowderasabsorbent
Fig.10Cuttingfbrcewhenturningsteelsafierlaser
heattreatmentandstandardsteel
のCO2レーザに対する吸収率は80%以上であり，い
ずれも吸収剤として使用することが可能である．
(2)h-BN粉末を吸収剤として使用した場合，表
面近傍にB,Nが層状に分布しており，レーザ出力
1300W,スポット径2mm,走査速度5mm/secの条件
においてその厚さは約200"mであった．
（3）一般的なカーボン系レーザ吸収剤を使用した
場合と比べ,h-BNを吸収剤としてレーザ熱処理を行っ
た鋼の切削時の工具摩耗が小さく抑えられることが分
かった．中でも高炉スラグを吸収剤としてレーザ熱処
理した鋼の切削時の工具摩耗が最も小さかった．
(4)h-BN粉末，高炉スラグを吸収剤としてレー
ザ熱処理を行った鋼の切削時における，切削抵抗は，
一般的なカーボン系レーザ吸収剤を使用して熱処理
を行った鋼の切削時の場合と比べ抑制されることが分
かった．
（5）切削後の被削材表面はレーザ熱処理による高
度差に起因する凹凸が生じたが，表面の位置によらず
母材より高い硬度を示した．
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Fig.1llllustI･ationofcontactofcuttingtoolandwork
pieceafierheattreatmentwithCO21aser
の表面には約1O"mの段差が生じており，そのピッ
チはレーザ熱処理をらせん状に行う際における被削材
の1回転あたりの送り量と一致している．これは切削
系の剛性の影響や材料の硬度差によると考えられ，よ
り岡ll性が高い工作機械を用いることで小さく抑えるこ
とが可能である．切削加工後の表面硬度について見る
と，切削後の表面は凸状のA部ではHv485,凹状の
B部ではHv341であり，硬度が高い部分とやや低下し
た部分が交互に見られるが，いずれも母材よりも高い
硬度を示した．
おわりに
本研究では，鋼にCO2レーザを用いた熱処理を行
う際に、一般的なカーボン系吸収剤,h-BN粉末およ
び高炉スラグをレーザ吸収剤として使用し，熱処理後
の改質層の切削加工を行った結果以下の結論が得ら
れた．
(1)鋼表面に塗布されたh-BN粉末，高炉スラグ
